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(54) Karosserieanbauteil und Verfahren zu seiner Herstellung 



(57) Ein Karosserieanbauteil (1 2), insbesondere ein 
Dachmodul, hat eine im eingebauten Zustand sichtbare 
AuBenseite (14). Das Karosserieanbauteil (12) umfaf3t 
eine au3enseitige, dunne, gefarbte Kunststoffolie (15), 
eine innenseitige faserverstarkte Schicht (22) aus 
Kunststoff sowie eine Schutzschicht (20) zwischen der 
Kunststoffolie (15) und der faserverstarkten Schicht 



(22), die aus Kunststoff und so ausgebitdet ist, da3 sie 
einen unmittelbaren Kontakt der Fasern (26) in der fa- 
serverstarkten Schicht (22) mit der Tragerschicht (1 8) 
sowie ein ohne die Schutzschicht (20) auftretendes Ab- 
zeichnen der Fasern (26) auf der Au3enseite (14) ver- 
hindern. Dariiber hinaus ist ein Verfahren zunn Herstel- 
len eines solchen Karosserieanbauteils (12) beschrie- 
ben. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Karosserieanbauteil, 
insbesondere eIn Dachmodul, sowie eIn Verfahren zu 
seiner Herstellung. 

[0002] Karosserieanbauteile sind solche Telle, die an 
der Fahrzeugkarosserie angebracht werden. Die Erfin- 
dung betrifft insbesondere solche Anbautelle, die die 
AuBenhaut des Fahrzeugs im fertig nnontierten Zustand 
definieren und von au3en sichtbar sind. Solche Karos- 
serieanbauteile sollen ein geringes Gewicht haben, op- 
tisch an angrenzende, lackierte Telle angepaBt sein, el- 
ne sehrgute Oberflachenqualitat (z.B. Class-A Oberfla- 
Che) und neben guten Warmeeigenschaften auch gute 
Schallisolatlonseigenschaften haben. Gerade im Be- 
reich von Dachmodulen, wo-runter auch Dachmodule 
mitSchlebedacheinheitoder Lamellendacherfallen, ha- 
ben sich zunehmend Kunststoffverbundteile als beson- 
ders vorteilhaft enwresen. Andere Anbautelle, auf die die 
vorllegende Erfindung anwendbar ist, sind z. B. Tiiren 
und Klappen (Motorhaube, Kofferraumdeckel) von 
Fahrzeugen. 

[0003] Es ist bereits bekannt, ein Dachmodul als Ver- 
bundteil herzustellen, mit einer auBenseltigen, gefarb- 
ten, vorzugsweise durchgefarbten Kunststoffolie. In- 
nenseitig wird diese Kunststoffolie mit einem faserver- 
starkten Kunststoff hinterschaumt, insbesondere einem 
glasfaserverstarkten PU -Material. Die Glasfasern wer- 
den beispielsweise im sogenannten Long-Fibre-lnjec- 
tion-Verfahren (LFI-Verfahren) in den Kunststoff elnge- 
schossen und kontaktieren innenseitig die Kunststoffo- 
lie. 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Karosserie- 
anbauteil zu schaffen, welches bezuglich der AuBen- 
haut optisch hohen Anspruchen geniigt, das aber zu- 
dem ein niedriges Gewicht aufweist. Daruber hinaus soli 
ein Verfahren zu dessen Herstellung angegeben wer- 
den. 

[0005] Das Karosserieanbauteil nach der Erfindung, 
welches insbesondere ein Dachmodul ist, besitzt im ein- 
gebauten Zustand eine von auQen sichtbare AuBensei- 
te. Das Karosserieanbauteil umfaBt eine auBenseitige, 
dunne, gefarbte Kunststoffolie und eine innenseitige, fa- 
serverstarkte Schicht aus Kunststoff. Zwischen der 
Kunststoffolie und der faserverstarkten Schicht ist eine 
Schutzschicht vorgesehen, die aus Kunststoff und so 
ausgebildet ist, daBsie einen unmittelbaren Kontaktder 
Fasern der faserverstarkten Schicht mit der Trager- 
schlcht sowie ein ohne die Schutzschicht auftretendes 
Abzeichnen der Fasern auf der AuBenseite verhindert. 
[0006] Beim erfindungsgemaBen Karosserieanbau- 
teil ist die Kunststoffolie so diinn, die AuBenseite so 
glatt, daB sIch insbesondere die nicht zur AuBenober- 
flache parallel angeordneten Fasern der faserverstark- 
ten Schicht von auBen abzeichnen wurden, wenn sle 
unmittelbar Innenseitig die Kunststoffolie kontaktierten. 
Dies wurde ohne die Schutzschicht dazu fuhren, daB 
die Fasern auf der AuBenseite klelne Beulen bilden und 



sich eine unruhige, matte Oberflache ergabe. Die 
Schutzschicht verhindert aber den unmittelbaren Kon- 
takt der Fasern mit der Kunststoffolie, so daB das Ka- 
rosserieanbauteil bezuglich der AuBenhaut sehr hohen 
5 optischen Anspruchen geniigt. Dadurch, daB die Kunst- 
stoffolie extrem dCinn ausgefiihrt sein kann, wird zudem 
Gewicht gespart. Bel bisherlgen Karosserieanbauteilen 
ist die Kunststoffolie stets so dick gewahit, daB die Fa- 
sem sich auBenseitig nicht abzeichnen, obwohl sie In- 
to nenseitig unmittelbar die Kunststoffolie kontaktieren. 
[0007] Die Kunststoffolie ist bevorzugt mehrschichtig 
aufgebaut, insbesondere hat sie eine innenseitige Tra- 
gerschicht und mindestens eine auBenseitige Deck- 
schicht. Beispielsweise ist die Kunststoffolie eine zwei- 
^5 schichtige Koextrusionsfolie, die durch Tiefzlehen deut- 
lich starker umgeformt werden kann als dies mit Blech 
moglich ware. 

[0008] Die f aserverstarkte Sch icht besteht gemaB der 
bevorzugten Ausfuhrungsform aus geschaumtem, glas- 
20 faserverstarkten Kunststoff, insbesondere PU-Schaum. 
Das Bestucken mit Fasern erfolgt vorzugsweise im 
Long-Fibre-lnjection-Verfahren. 

[0009] Diefaserverstarkte Schicht sollte durch Hinter- 
schaumen unmittelbar auf die Schutzschicht aufge- 
25 bracht werden, was eine einfache, kostengunstige Her- 
stellung und eine gute Verbindung zwischen den 
Schichten ennoglicht. 

[0010] Die Schutzschicht besteht gemaB der bevor- 
zugten Ausfuhrungsfomn aus weichem, vorzugsweise 

30 eine geringe Dichte aufweisenden Kunststoff, Insbeson- 
dere aus Schaum wie offenzelligem Schaum, in den die 
Fasern zur Schaffung einer guten Verbindung zwar ein- 
dringen, ihn aber nicht durchdringen konnen. Die 
Schutzschicht kann so ausgebildet sein, daB das PUder 

35 faserverstarkten Schicht die Schutzschicht durchdringt 
und innenseitig mit der Kunststoffolie veriaunden ist, so 
daB trotz der Schutzschicht eine unmlttelbare Verbin- 
dung zwischen dem PU und der Kunststoffolie erreicht 
wird. Selbst bei offenzelligem Schaum hat sich heraus- 

40 gestellt. daB die Dicke der Schutzschicht die der Kunst- 
stoffolie unterschreiten kann, urn dennoch die im 
LFI-Verfahren eingeschossenen Glasfasern an einem 
unmittelbaren Kontakt mit der Kunstoffolie zu hindern. 
[0011] Eine andere Moglichkeit der Ausbildung der 

45 Schutzschicht besteht darin, ein Material zu verwenden, 
das ein Durchdringen des PU verhindert, beispielsweise 
ein weicher, extrem diinner Lack. 
[0012] Die Kunststoffolie ist auBenseitig extrem glatt 
und hat bevorzugt sogar eine Class-A Oberflache, was 

50 dem Karosserieanbauteil ein hochwertiges Aussehen 
verielht. Wollte man im Stand der Technik eine solch 
glatte AuBenoberflache erzielen, muBte die Dicke der 
Kunststoffolie relativ groB sein, denn aufgrund der glat- 
ten AuBenoberflache konnten sich innenseitig anliegen- 

55 de Fasern auBen sehr schnell abzeichnen. Bel der Er- 
findung laBt sich aufgrund der zwischengeschalteten 
Schutzschicht eine Class-A Oberflache mit einer sehr 
diinnen, durchgefariDten Kunststoffolie kombinleren. 
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[0013] Die Kunststoffolie hat bevorzugt eine Dicke 
von wenigerals 1,3 mm. 

[0014] Das erfindungsgemafSe Verfahren zum Her- 
stellen des Karosserieanbautells, insbesondere des 
Dachmoduls, ist durch folgende Schrltte gekennzeich- 
net: 

a) auf die Kunststoffolie wird innenseitig die Schutz- 
schlcht zur Bildung eines Zwischenproduktes auf- 
gebracht, und 

b) das Zwischenprodukt wird innenseitig mit dem 
Kunststoff zur Bildung der faserverstarkten Schlcht 
hinterschaumt. 

[001 5] Dabei erfolgt dre Zufuhr der Glasfasern In den 
Kunststoff bevorzugt durch das Long-Fibre-lnj ection- 
Verfahren. 

[0016] Die Schutzschicht wird insbesondere durch 
Koextrudieren oder Kaschieren oder Schaumen auf die 
Tragerschicht aufgetragen. 

[0017] Die Kunststoffolie kann bevorzugt vor dem 
Schritt a) durch Tiefzlehen bearbeitet warden, wobei 
aber auch ein Tiefziehen nach Schritt a) moglich ware. 
[0018] Weltere Merkmale und Vorteile ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung und aus den 
Zeichnungen, auf die Bezug genommen wird. In den 
Zerchnungen zeigen: 

Figur 1 eine schematlsche Perspektivanslcht eines 
Fahrzeugdaches mit einem erflndungsgemafBen 
Karosserieanbauteil, 

Figur 2 einen Teltschnitt durch das Karosseriean- 
bauteii langs der Linie ll-ll In Figur 1 , und 

Figur 3 eine Querschnittsansicht durch das erfin- 
dungsgemaBe Karossierieanbauteil In einem Zwl- 
schenschrltt seiner Herstellung. 

[0019] In Figur 1 ist ein Fahrzeugdach 10 dargestellt, 
dessen AuBenhaut wenigstens abschnittsweise durch 
ein Karosserleanbauteil12 deflnlert ist. Das Karosserle- 
anbauteil kann z.B. ein gesamtes Dachmodul D oder 
der Deckel A oder die Lamelle B zum SchlieBen einer 
Dachoffnung sein. Andere Einsatzzweckefur das erfln- 
dungsgemaBe Karosserieanbauteil sind Turen oder 
Klappen eines Fahrzeuges oder zumlndest Abschnltte 
von dessen AuBenhaut. 

[0020] Das Karosserieanbauteil 12, das in Figur 2 im 
Schnitt dargestellt ist, ist ein Verbundbauteil, das aus 
mehreren miteinander verbundenen Kunststoffschich- 
ten besteht. Die Im eingebauten Zustand sichtbare Au- 
Benseite ist mit 1 4 bezeichnet. Das Karosserieanbauteil 
12 besteht auBenseitig aus einer sehr dunnen (< 1,3 
mm) Kunststoffolie 15, Insbesondere einer zwelschlch- 
tigen Koextruslonsfolie. DIeauBere Schlcht Ist eine har- 
te Deckschicht 16, vorzugswelse aus Polymethylme- 
thacrylat (PMMA), welche Innenseitig mit einer durch- 



gefarbten Tragerschicht 18, vorzugswelse aus einer Mi- 
schung aus Polycarbonat (PC) und Acrylnitril-Styrol- 
Acrylsaureester-Copolymerisat (ASA), verbunden ist. 
Die Deckschicht 1 6 ist klelner etwa 0,4 mm dick und 
5 kann durchsichtig oder ebenfalls durchgefarbt seln. 
[0021 ] Die Deck- und/oder die Tragerschicht 1 6 bzw. 
18 sind, wie eriautert, aus durchgefarbtem Kunststoff, 
so daB eine auBenseitige Lackierung entfallen kann und 
die AuBenhaut dennoch eInen hochwertigen Eindruck 
10 macht. Innenseitig schlieBt sich an die Tragerschicht 1 8 
unmittelbar eine weiche Schutzschicht 20 aus Schaum 
Oder weichem Kunststoff an. Die Schutzschicht 20 kann 
vorzugsweise aus offenzelligem Schaum sein. Unmit- 
telbar an die Schutzschicht 20 grenzt eine faserver- 
15 starkte dickere Schicht 22 an, die aus einem 
PU-Schaum 24 sowie durch das LFI -Verfahren In den 
Schaum 24 eingebrachte Glasfasern 26 besteht. Die 
Schlcht 22 wird durch die Glasfasern 26 faserverstarkt. 
[0022] Da die Deckschicht 16 und die Tragerschicht 
20 18 sehr dunn sind und die AuBenseite 14 eine Class-A 
Oberflache hat, konnten sich die Glasfasern 26 auf der 
AuBenseite 14 durch kleine Beulen abzeichnen. Um 
dies zu verhindern, ist die Schutzschbht 20 bezuglich 
Material als auch Dicke so auf die faserverstarkte 
25 Schicht 22 abgestimmt, daB die Glasfasern 26 nicht un- 
mittelbar mit der Tragerschicht 18 in Kontakt kommen. 
[0023] Andererseits wird die Schutzschicht 20 vom 
PU-Material der faserverstarkten Schicht 22 durchdrun- 
gen, so daB das PU innenseitig mit der Tragerschicht 
30 18 verbunden ist. 

[0024] Die Herstellung der Karosserieanbautells wird 
im folgenden eridutert. Zuerst wird die Kunststoffolie 15 
mit der Deckschicht 1 6 und der Tragerschicht 1 8 herge- 
stellt, wobei bel der Herstellung der Kunststoff in der 
35 Masse mit der gewunschten Farbe durchfarbt wird. An- 
schlieBend wird die Kunststoffolie, abhangig naturlich 
von der spateren Geometrle, In einer entsprechend ge- 
formten Tiefziehform bearbeitet. Im nachsten Schritt 
wird die Schutzschicht 20 zum Beisplel durch Hinter- 
^0 schaumen oder unmittelbares Aufbhngen oder durch 
bloBes Einlegen eines weichen Kunststoffs innenseitig 
auf die Tragerschicht 1 8 aufgebracht. Das erzeugte Zwi- 
schenprodukt, welches in Figur 3 zu sehen ist, wird 
schlieBlich in einer entsprechenden Form hlnter- 
45 schaumt, wobei das Hinterschaumen zur Erzeugung 
der faserverstarkten Schlcht 22 vorgesehen ist und die 
Glasfasern 26, wie mehrfach erwahnt, Im LFI-Verfahren 
eingeschossen werden. 

[0025] Alternativ konnte die Schutzschicht 20 vor dem 
50 Ttefziehen innenseitig an der Kunststoffolie 15 ange- 
bracht (AnIegen oder Kaschieren) werden, Anschlie- 
Bend wird das Zwischenprodukt tiefgezogen und hinter- 
schaumt. Ist die Schutzschicht 20 nur angelegt worden, 
durchdringt das PU-Materiat die Schutzschicht 20 und 
55 verblndet sich Innenseitig mit der Kunststoffolie 15, so 
daB auch die Schutzschicht 20 fest an der Kunststoffolie 
15 angebracht Ist. 
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Patentanspruche 

1. Karosserieanbauteil, insbesondere Dachmodul 
(D), wobei das Karosserieanbauteil (12) elne Im 
eingebauten Zustand sichtbare AuBenselte (14) 
hat, mit 

einer auBenseltigen, diinnen, gefarbten 
Kunststoffolie (15), 

einer innenseltigen faserverstarkten Schicht 
(22) aus Kunststoff sowie 

einer Schutzschicht (20) zwischen der Kunst- 
stoffolie (15) und der faserverstarkten Schicht (22), 
die aus Kunststoff und so ausgebildet ist, da3 sie 
einen unmlttelbaren Kontakt der Fasern (26) der fa- 
serverstarkten Schicht (22) mit der Kunststoffolie 
(15), sowie ein ohne die Schutzschicht (20) auftre- 
tendes Abzeichnen der Fasern (26) auf der Auf3en- 
seite (14) verhindeit. 

2. Karosserieanbauteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie (15) elne 
innenseitige Tragerschlcht (1 8) und mindestens el- 
ne auBenseltige Deckschicht (16) aufwelst. 



3, 



4. 



8. 



9. 



Karosserieanbauteil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht (16) samt 
Tragerschlcht (18) aus einer zwelschichtlgen Koex- 
trusionsfolie besteht. 

Karosserieanbauteil nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die faserver- 
starkte Schicht (22) aus geschaumtem, glasfaser- 
verstarktem Kunststoff besteht. 

Karosserieanbauteil nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die faserverstarkte Schicht (22) PU-Schaum auf- 
welst. 

Karosseriebauteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das PL) der faserverstarkten 
Schicht (22) die Schutzschicht (20) durchdringt und 
innenseitig mit der Kunststoffolie (15) verbunden 
ist. 

Karosserieanbauteil nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die faserverstarkte Schicht (22) im Long-Fibre- 1 n- 
jection-Verfahren mit Fasern (26) versehen ist. 

Karosserieanbauteil nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die faserverstarkte Schicht (22) durch Hinterschau- 
men auf die Schutzschicht (20) aufgebracht ist. 

Karosserieanbauteil nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schutzschicht (20) aus Schaum Oder weichem 



10. 



11. 
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Kunststoff besteht. 

Karosserieanbauteil nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Karosserieanbauteil eine durch die Kunststoff- 
folie (15) gebildete AuBenseite ( 1 4) mit einer Ciass- 
A Oberflache hat. 

Verfahren zum Herstellen des Karosserieanbau- 
teils (12) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, insbesondere eines Dachmoduls, gekenn- 
zeichnet durch folgende Schritte: 

a) auf die Kunststoffolie (15) wird innenseitig 
die Schutzschicht (20) zur Bildung eines Zwi- 
schenproduktes aufgebracht und 

b) das Zwischenprodukt wird innenseitig mit 
dem Kunststoff zur Bildung der faserverstark- 
ten Schicht (22) hinterschaumt. 
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzschicht (20) durch Koex- 
trudleren oder Kaschieren oder Schaumen auf die 
Kunststoffolie (15) aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schutzschicht (20) ein vor- 
gefertigtes Bautell ist, das zuerst Innenseitig an die 
Kunststoffolie (1 5) angelegt und vom Kunststoff der 
faserverstarkten Schicht (22) durchdrungen wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststoffolie (15) durch 
Tiefziehen bearbeitet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Tiefzlehvorgang vor Schritt a) er- 
folgt. 



18 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 1 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie (15) 
elne auBenseltige Deckschicht (1 6) und eine innen- 
seitige Tragerschlcht (18) aufweist und aus einer 
mindestens zwelschichtlgen Koextrusionsfolie her- 
gestellt ist, die durch Tiefziehen bearbeitet wird. 
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